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Be! einem FolienschweiBgerat. insbesondere fur Haus- 
haltszwecke, mit einem eiektrisch aufheizbaren an seiner 
Grundflache gegen das Gerategehause 8) therm.sch •soher- 
ten linienformigen Heizelement und e.nem daruber ange- 
ordneien Andruckkissen (6) fur die zu trennenden und I dane- 
ben zu verschweiBenden Plastikfolien (5) ist zur Verbesse- 
rung und Verbreiterung der SchweiBnahte das Heizelement 
an seiner Grundflache beiderseits seiner Trennzone zu je 
einer SchweiBzone verbreitert. Zu diesem Zweck kann das 
Heizelement ein Widerstandsdraht (1) m.t dre.eckforrn.gem 
Querschnltt sein oder, wie ublich. ein Draht (2, 2 ) m.t run- 
dem Querschnitt. der mit einem dunnen Stre.fen (3, 4} ernes 
gut warmeleitenden Werkstoffs. vorzugsweise Aluminium, 
unterlegt, von diesem aber eiektrisch isohert ist. 
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Anordnung zum Trennen und Bilden von Nnhten an heiBs iecjel baren 
Plast ikfol ien bei einem Fol ienschwe iBgerat 

Pa ten tan sp rtiche 

Anordnung zum Trennen und Bilden von Nahten an heiBsiegel- 
baren Plast ikfol ien be? einem Fol ienschwe iBgerat mit einem 
elektrisch auf heizbaren, an seiner Grundflache gegen das 
Gerategehause thermisch isolierten I inienformigen Heiz- 
element und einem daruber angeordneten Andruckkissen, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Heizelement (1) an seiner 
Grundflache beiderseits seiner Trennzone (I 1 ) zu je einer 
SchweiBzone (1 M ) verbreitert ist c 

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Heizelement ein Draht (1) mit dreieckformigem Quer- 
schnitt isto 
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3. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
das Hcizelement ein Draht (2, 2") mit rundem Querschnltt 
ist, der mit einem gegen ihn elektrisch isolierten, gut- 
warmeleitenden dQnnen Metallstreifen (3, M unterlegt 
ist. 

1». Anordnung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Metallstreifen (3, k) 1 - k ram, vorzugsweise 3 mm 
breit und 8 - 12 /U rri, vorzugsweise 10 /U m dick und aus 
Aluminium ist. 

5. Anordnung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Metallstreifen (3) gegen den SchweiBdraht (2) mit- 
tels einer 5 - 10 / um, vorzugsweise 7 yum dicken Iso- 
lierschicht (9) isoliert ist. 

6. Anordnung nach Anspruch k, dadurch gekennzeichnet, daO 
der Metallstreifen (U) aus eloxiertem Aluminium besteht. 
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Die Erfindung betrifft eine Anordnung bei einem Fol ienschweiB- 
gerat nach dem Gattungsbegriff des Anspruchs 1„ 

Bei Fol ienschweiBgeraten fur Haushalte tritt haufig das Problem 
auf, daB die SchweiBnahte zu schmal und besonders bei Fai ten 
5 in den Fol i en nfcht luftdicht sindo Dadurch fuilt sich der 

gebildete Beutel wieder mit Luft, wenn diese auch vorher ab- 
gesaugt war, und die damit eingedrungene Feuchtigkeit gefriert 
im Tiefkuhlschrank, was gerade vermieden werden sol k 

Nach dem Stand der Technik wird zum Trennen und Bilden der 
10 Nahte als Heizelement ein Widerstandsdraht benutzt, der mit 

Niederspannung (12V bis 20V) aufgeheizt wird 0 Dieser SchweiB- 
draht ist gegen das Gerategehause meist mittels eines silikon- 
beschichteten selbstklebenden Bandes thermisch isoliert. Die 
Folien werden mittels eines eJastischen Kissens, meist Moos- 
15 gummi oder ein Weichplost i krohr > auf den SchweiBdraht gedruckt Q 

Beim SchweiBvorgang werden sie im Kontaktbere ich mit dem SchweiB- 
draht, doio in etwa das obere Drittel des Drahtumfangs, ver- 
flussigt, wodurch eine Trennung bewirkt wird* Beiderseits des 
SchweiBdrahtes entsteht eine f luss ig/we iche Zone, in der die 
20 SchweiBnShte gebildet werden. 

Diese Zonen sind aber wegen der sehr geringen Warmelei tfahig- 
kert der Folie selbst, des Andruckkissens und der warmeisolie- 
renden Unterlage unter dem SchweiBdraht sehr schmal, so daB das 
eingangs erwahnte Problem auftritt* 

25 Die nahe liegenden Losungen, den SchweiBstrom und damit die 

Temperatur zu erhohen oder die SchweiBzeit von ubl icherweise 
5 Sekunden auf 10 bis 20 Sekunden zu verlangern, wurden Gehause 
und Kissen zu stark thermisch belasten und sind von der Handha- 
bung her nicht akzeptabel. 
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Es ist auch bekannt, statt eines drei SchweiBdrahte zu verwen- 
den, von denen der mittlere die Trennaht und die beiden anderen 
die SchweiBnShte bilden seller,. Damit wird zwar die Wahrschein- 
lichkeit des Auftretens von Leckstellen in den SchweiBnahten 
verringert, jedoch ist der Aufwand durch die Mehrzahl der 
Drahte und die Abstimmung der Heizleistungen zwischen ihnen 
erheblich, 

Aufgabe der Erfindung ist daher, eine Anordnung der eingangs 
genannten Art fur das VerschweiBen der Folien zu finden, mit 
der die SchweiBnahte bei gleicher SchweiBzeit von ca. 5 Sekun- 
den deutlich verbreitert werden und dadurch das Auftreten von 
Leeks weitgehend verhindert wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemSB durch eine Anordnung mit 
den kennzeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs gelSst. Mit 
dieser wird ein erhohter WSrmetransport in die beiderseits der 
Trennzone liegenden Erweichungszonen der SchweiBnahte und deren 
Verbreiterung ohne thermische Uberlastung der Umgebung des 
Heize.ements erreicht. Eine geringe Erhohung der Heizieistung 
ist notwendig. 

Ausfuhrungsforroen des Helzelements sind Gegenstand der Unter- 

anspruche 0 

| ra folgenden wird die Erfindung an einem Schaubild und drei 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert und beschrieben. 



In der Zeichnung zeigen 



Fig. 1 in einem Schaubild in Zusammenhang zwischen Gestal- 
tung des Heizelements und Ausbildung der SchweiB- 



zonen; 
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Fig. 2 ein Heizelement mit einem SchweiBdraht mit drei- 
eckformigera Querschnitt; 

Heizelemente mit einem SchweiBdraht mit rundem 
Querschnitt, unterlegt mit einem gegen diesen 
elektrisch isolierten diinnen Metal 1st rei fen. 

In dem Schaubild der Fig» 1 sind nebeneinandergestel 1 t Tempe- 
raturprofile und Ausbildung der Erweichungszonen beiderseits 
der Schmelzzone fur zwei Ausfiih rungs formen des Heizelementes 
und zwei verschiedene Heizzeiten 0 

10 Fall a zeigt den Stand der Technik: Ein runder SchweiBdraht 

auf einer Si 1 ikonunterlage, eine Heizzeit von 5 Se- 
kunden und schmale SchweiBnahte bzw Q -zonen. 
Fall b zeigt die Verbreiterung der SchweiBnahte, wenn bei 

einem Heizelement nach a die Heizzeit auf 15 Sekunden 

15 verdreifacht wird, allein aufgrund der Warmeleitung 

in der Fol ie. 

Fall c zeigt die mit einem Heizelement nach der Erfindung 

innerhalb derselben Heizzeit wie im Falle a erzeugten 
erheblich verbrei terten SchweiBnahte. 

20 Der theoretische Ansatz zur Losung der gestellten Aufgabe geht 

davon aus, daB ein erhohter Warmetransport in die SchweiBzonen 
stattfinden muB, urn breitere Erweichungszonen bzw. SchweiB- 
nShte zu erhalten. Eine Erhohung der Heizleistung, sei es 
Qber einen hoheren Heizstrom oder uber eine langere Heizzeit 

25 (Fall b) , bewirkt zwar eine Verbreiterung der Erweichungszonen 

(Fall b gegenuber Fall a), jedoch ist die Warmeleitung in der 
Folie zu schlecht, als daB die Nachteile der hSheren Warmebe- 
lastung aller Teile aufgewogen wurden. Daraus leitet sich die 
Erkenntnis ab, daB durch eine Verbreiterung des Heizelements 
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Oder unmittelbar bis in die Erweichungszonen hinein 
"a t r t drirh8hterwa™etr a nsport gesorgt werden .uB (FaH c). 

Ei „e Ausfuhrungsfo™ dieser lebre zeigt fig. 2. D« > HeUe.e- 
^ Ut ein ScnweiOdrant , « ^""^tJ't 
; und Oblicbe. elektrischen Wideband von 3 b.» * 

Lt „« ..««!. e.ner Unter.age 7 gegen 8 6 

borates thernisch iso.iert. Wabrend *• Vers.ege.ns 
Scnwe it^erai ,,„„. 6 aus Moosguwil ge9 en 

„e r den die Fo.ien 5 ...t.1. d» ' Durch de0 

de „ SchweiBdrabt und seine Unter.age 7 ged uckc 
„ erfindu„ 9 s 9 e.3Ben dreieckf3n»igen Huerschn.tt ..t ">9 e """ 
0 ll Kant"-., eine Hitzekonzentration in - 

bewirkt, wodureb eine scb.aU Trennzone ,UF. - ' « - 
steht und die Folien sauber getrennt werden. ■>• 

„ Sobenke, des Dreiecks s.nd zu J. e.ner Sc we, z*n M 
. (Fi 9 . - «> verbreiter, und bewirken einen 

SchweiBnShte in dlesen Zonen. 

„ der Basis des pri .«t i schen He.zdrahts. die auf der Unter- 
20 s eit.icnenKant«nkuh.er slnd aU obere Kante. 

Gegenuber de. Vorte... daB - Scbwe.B^ra, 
Jdert werden m*. hat diese Au,f llhrungsfon, den Kachte hb 
anoert werge ,,» hs teine zur Drahtherstel lung 

herer Vterkzeugkosten fur die Z.ehsteine zu 
u „d einer schwierigeren Montage des Drahtes. da er i.geori 
25 tiert eingebaut werden muB. 

Et „e andere Ausfu„run g sfor. onn. diese NachteMe. aber .It 
g ,eichen Vorte! .en zeigen die Figuren 3 und 

GemSB Fig. 3 ... der ScnweiBdrabt wieder rund «-^'« ^ 
.U eine. 2 - * - »-ten, vorzugsweise 3 - bre.ten. sehr 
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gut warmelei tenden Streifen 3, vorzugsweise aus Metal 1, z Q B„ 
Aluminium mit einer Dicke von vorzugsweise 10 ^um - was der 
Dicke der handelstibl ichen Aluminium-Haushal tfolie entspricht - 
unterlegt, der in eine 5-10 ^um dicke, vorzugsweise 7 ^um 
5 dicke Isolationsschicht 9, z.B 0 eine Si 1 ikonschicht , einge- 

bettet und somit gegen den SchweiBdraht 2 elektrisch isoliert 
ist. Die Isolationsschicht 9» der wSrmelei tende Streifen 3 
und die Unterlage 7 1 bilden erf indungsgemaB eine Einheito 

Durch diese Anordnung wird wiederum ein prismatisches bzw„ 
10 im Querschnitt dreieckformiges Heizelement gebildet* Oer 

wMrme lei tende Streifen 3 wird durch den SchweiBdraht 2 in 
der Mitte stark erwarmto Die Warme wird seitlich weiterge- 
leitet und erwarmt in diesen Bereichen die Folien, wodurch 
die SchweiBnahte verbreitert werden, 

15 In einer Abwandlung dieser Anordnung gem. Fig Q k wird der 

runde SchweiBdraht 2 M mit einem sehr gut warmelei tenden, 
elektrisch nicht oder schlecht lei tenden Streifen der 
vorzugsweise 3 mm breit ist, direkt unterlegt. 

Erf indungsgemaB kann dieser Streifen ein mit einer elektrisch 
20 isolierenden Lackschicht abgedeckter oder eloxierter Alumi- 

niumstreifen mit einer Dicke von vorzugsweise 10 ^um sein. 
Dieser wSrmelei tende Streifen k wird direkt auf die Unterlage 
7" aufgebracht, vorzugsweise aufgeklebt. 

Die Wirkung ist die gleiche wie zuvor. Wesentlich fur diese 
25 Wirkung ist die Dicke und Warmelei tf ah igkei t des unterlegten 

Metal Istreifens 3 bzw* 4 : Ein wesentlich dickerer Aluminium- 
streifen, z.B # 0,2 bis 0,3 mm dick, wurde die Warmekapazi tat 
des Heizelementes 2/3 bzw. 2"A derart erhohen, daB die noch 
v rtr tbare Heizleistung nicht ausreichen wurde, urn eine 
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sichere saubere Trennung der Fol ien 5 und deutlich breitere 

SchweiBhahte zu gewahrleisten. and der Streifen wurde s.ch 

c • ~~ iu for unP 7' 7" verschleben 0 
auf seiner Unteriage / , / v ^ 

Verstandlicherweise ist eine gewisse LeistungserhBhung nottg. 
da diese zusatzliche Leistung zum Erhitzen der erfindungs- 
gemMS breiteren Weichzonen benotigt wird. 
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